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La presente invencidn se relaciona gon un prchdif
ziento para producir varillas met&ligaa 4 mis partiqulgvgentg
écn un‘propedimiento para producir uéa_vavilla de hierrp. que
presenta un alﬁo 1i{mite de fluencia y una elevada adh?rencia
al hﬁrmigén, en que se encontrard incorporada durante su utilif
zacifén. Comn consecuencia de este nuevo procedimiento, la inven-
cién se refiere también a una varilla obtenida por este proce-
dimiento. |

Son conocidas las barras de hierrc que sirven de
armidura en las estructuras de hormighn armado; son también
conooidas las varillas de hierro, de menor difmetro que las
barras, y que sirven para la formacisn de elementos de hor-
migén portantes de cargas mis pequefias que las estructuras
nencionadas en primer término. Tanto en el caso de las ba-
rras, como en el caso de las varillaz, es dal interds de
los investigadores y fabricantes proveer alementos eon un
elevado limite de fluencia y un alte grado de adherencia al
hormipgén en que se encuentran incorporados. En el caso de
las barras, en general el préceso de fabriecacién que hoy
dia se usa para lograr estas caracteristicas, parte de ba-
rras de hierro de longitud predeterminada en cuya perife-
ria se forman nervaduras por laminade. Fstas barra; aon
nervaduras son sometidas luego a un torsionadoe, inoremen-
tando as{ su linite de fluencia y convirtiende las nerva-

duras longitudinales en filetes helicoidales, cuya finali-
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dad es incrementar la adherencia entrs la barra y el hor-
nighn.

Al efsctuarse ol torsionado, se incrementa el 1f-

mite de fluencia, sobretodo en el nficleo de la barra que es

" la poreidn qus mejor acusa los efectos benéficos de esta sta-

pa de slaborsaidn. En cambio en las zonas perimetrales de la
barra y en las nervaduras, este efecto es menor, razén por

1a cual ol limite de fluencia no es uniforme a travis de la

‘secaibn treansversal de la barra. Sin smbargo, son precisa-

nente las nevvaduras las que est&n suietas a considerables
ssfusraos en el hormigén, de modo qua seria deseable que ta-
les nervadures tuvieran un més slevade limite de fluencia.
Por otra parte este procsso de fabricacidn de las barras,
por involucrar una etapa de torsionado que es efectuada en-
tre dos cabezales distanciados entre 8i, no puede mer conti-
nuo. Esta disoontinuidad de trabajo tiene poca influencia en
e) aosto total del proceso, si se tiens presente que la can-
tidad de metal, en peso, que se procesa an cada etapa de tor-
sionado ss elevada. Sin embargc, en el caso de las varillas,
que & los fines de la presente invencién abdbarcan didmetros
hasta aprwximadanmnte 8 mm, de desmearse aumentar su limite
de fluencia por torsionado, resultaria excesivapente honero-
so trabajar aeglin un proceso discontinuo pues, ¢l peso total
ds una varilla es muy reducido. De ésto se desprende por lo

tanto que, en el caso de las varillas, seria sumamente con-
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venieﬁte proveer un proceso continuo mediante el cual so pua-~
de lograr esa elevacidn del limite da flueneia 1levindolo a
un valor zubstancialmente congtante a tﬁavés-de toda lﬁ séau
aién traﬁavevs$1 de la varilla y adamﬁa'iﬁeremeﬁtaé 1a.adhé-
rencia sobre lo cﬁal se volverd més adeianté.

Siguiendo cen el'anélisis de los in&onvaniedtas y ‘
de las dificultades que presentan las barras con nervaduras
hsliéoidmlea; éaba deétﬁaar'también éue una barra éa'eutc.ti~
bo;:dispudsta en una pieza~de hormighn sometida a una cirga,
tiene ia tendencia de'dasplaxaraa con vespecto al‘hoimigén,
segin un eje geaméfrieo coaxil al eje geoﬁétrido del helicoi-
de que define la‘hérvaduﬁu.

Por esta razén, ol anclaj§ de tales barras en el
harmig&n no es éptimo. .

Las varillas de los didmetros arriba indicades,
usados en 1& actuilidad no son noﬁetidas a un proceso de me-
{oramiento, es decir son eimplementé varillas eilindricas.

Es una finalidad de la invencién proveer un proce-~
dimiento pard producir tales varillas con una mejor
caracteristica de adherencia y un més elevado 1{mite de fluen-
cia. Para ello se partié del cencepto que para inerementar
el 1limite de fluencia - teniendo presente que as anti—eoonéu
mico someter varillas individualmente a un proceso de tor-
8i6n - se debe scmeter una tira en una primera etapa, a un

procesc de compresidn en frio oon una reduceidn efectiva de
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su secaién. Esta pieza rssultanta, presenta un limite de
fluenaia muy suparior. Se somets luspo a esta piesa a una se-
gunda etapa, que es un proccoo'dc coﬁfbrmacién, sin generar
un esfuerzo de torsién, para obtener san la periferia de tal
pleza pequefias salientas de anclaje que iInarementan el coe-
ticiente de ndh;rcﬁeiu.

| En aste pioeeso de conformacidn se lleva a cabo un
diipln:aniento de oiartas porciones del metal, permaneciendo
otres virtﬁnlncnti inaltaradas. Estas dltimas pasan a formar
las illiontal de anclﬁjc. con lo que se avita modificar subs-
tinciiln‘ntc li estructura nutalogrifiéa de las salientes de
lncllji y él niicleo de lnvvavilla, ﬁordiuncu #stan que tia-
nen quc:r-ciatir primordialmente los esfuerzos que generan
linlnirgll aplicadas.

| Eatas salientes de ahclaje afectan forma de pitones
alineados y espaciados entre 3f que no integran trayectorias
heliocoidalas, con lo cual se obtiene un mejor anclaje. Ade~
mis, la separacidn de estos pitones es elegida en relacién
con la grenulometria propia de los componentes del hormigén,
pereitisndo que cisrtas partes del canto rodade particular
utilizado, pusdan ubicarse entre tales pitones.

Adendz, como estag varillas suelen ser dobladas de

lan mis variadas formas, se presta especial atencién en qus
en sl nacimiento del pitén de le varilla no existan angulos

vivos,
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Preferentemente los pitones estin agrupados en ge-
ries.

las varillas de la presents invencidn tienen parti-
ocular aplicacidn a estribos para armaduras, viguetas, empa-
rrillados para losas y losetas empleadas en caminos, conetruc-
ciones pequefias y medianas y lo similar.

Se puede definir en términos generales el aleance
de la presente invencién desde el punto de vista del proce-
dimiento de fabricacidn, como que #e refiere a2 un procedimien-
to para producir una varilla metilica, preferible-
mente de hierre, con alto linite de fluencia vy elevada adhe-
rancia para hormigén -armado y lo similar, que comprende lae
etapas de comprimir, en frio, una tira metilica para reducir
su seceién transversal y aumentar el limite de fluencia del

material que lo intagra, formando un cuerpc cuya seccidén

. transversal es substancialmente constante y define un eje ma-

yor ¥y un eje menor que se gruzan entre si, y luesgo aplicar
sobre porciones periféricas opuestas del cuerpo, que abarcan
a dicho eje mayor, la presién necesaria, para despiazar wna
primera parte del metal de estas porciones periféricas opues-
tas, formando pitones espaciados por conservacifin da una se-
gunda parte del metal en dichas porcionés perifiricas opues-
tas, constituysndo dichos pitones los medios que incrementan
la adherencia.

Dentre dal concepto inventive velacionade con el
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procadimiento, cabe agregar que existen otras caracteristicas
también importantes como ser qua el procedimisnto sea conti-
nuo; que la tira met&lica que conatituys el material ds par-
tida para sl procedimiento tenga una seccién transversal rac-
tangular pudiende producirse la misma en forma ecenbmica y
ripida cortando simulténsamente una chapa dcru:ptnor o altu~
ra adecuada, aﬁ una pluralidad de tiras paralelas,

Como consecusncia de lo que se expuso pracedentemen-
te, la prasante invencién se velaciona también con el producto
obtenide por el procedimients, mis particularmente se refie-
rs & una varilla para sstructuras de hormigbn armado y lo si-
milar del tipo que tiene un cusrpo de seacidn transversal subs-
tancialmente cipoular con un digmetro no mayor de aproximada-
mente 3 mm, en - la que en zonas diametralmante opusstas y defa-
sadas longitudinalmente sobresaler pitones que tienen subatan-
cisluents ¢l nismo limite de fluencia elavado, que el material
ubicado entra dichas sonas diametralmente opuestas.

A fin-de facilitar la comprensién de la presente
invenceién se desoridivén, a titule de ajemplo, varias reali-
saciones aspecificas de equipos que permiten llevar a caba
el procediaiento de la presente invencién, en relecién con
los dibujoa que se acompafian, an los cuales:

la figura 1 as una vista esquemitica, en perspec~
tiva, que muestra un rolle de chapa laminada en caliente que

se corta en tiras paralelas.
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Las figuras 2, 2a, 3, & y § muestran en forma es-
quenitica y en perapectiva, distintas estaciones de una ma-
quina que permite lleﬁar a cabo &l procedimiento de la pre-
sente invencidn en forma continua.

Las figuv&s 2h, 3a y S5a son cortes longitudinales
a través de los pares de rodillos respectivamente {lustrados
en lag figuras 28, 3 y 5.

ta figura 5b es una vista en perspectiva de un ro-
dille del par de vodillos {lustrado en las figuras 5 vy Sa,
respectivamente.

Lag figuras 6 a 12 son wespectivos cortes transver-
sales segn las lineas VI-VI, VIY.VII, VITI-VIII, IX-IX, ¥~
X, MI-XI, {IX-XIT, que Be muestran en las figuras 2 a §, ha-
bigndose {lustrado ademis en la figura 12, en linea punteada
la seccién transversal que corresponde a la figura 1i.

la figura 13 ¢s un detalle en corte transversal,

a escala mayoy, de parte del rodillo ilustrado en la figuva
5b.

ta figura 14 flustra un trozo de varilla terminada.

La figura 15 muestra en forma esquematica una orga-
nizacidn de etapas de procedimienteo, que constituye una va-
riante con respecto a la disposicién ilustrada en laz figu-
ras 2 a 5.

En las distintas figuras los mismos signos indican

slementos o partes f{gualas o correspondientes.
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Haciendo primero referencia a la figura 1, s§ ilus-
tra «n ella un rollo de chapa 1 del que 3¢ han de cortar ti-
vas paralelas 2, mediante una pluralidad de discos cortadof§u
3. Al desenrrollarse ¢l rollo 1, la poreién de chapa qus se
ubioark vy avanzard por debajo de los discos oortndorok 3 pre-
sentari una cara superior & y una cara inferior § y, en con-
sacyenaia las tiﬁuu 2 tumbiin ttndrﬁn caras suparioreas ¥ vy
caras inferiores §, cuya longitud es mayor que el etpeaar de
la chnpl. Estas tira: 2 son luego arrolladaa individualnente
sobre tanbornc. uno de 1ot cuales, el 8, estk parcialmente
1lustrado en la figura 2, pero en forma tal que las citadas
o;rni superior e inf;rior 4 y § se convierten sntonces en ca-
Tas i;tcr#la:. Dirigiendo ahovk la atencién a la figura 8,
se nuestra sn ella la seccidn de una tira 2 con sus caras %
y § qua son substancialmente puralolﬁu entre :1.'y con sus
caras 7 y § qus presentan pequefias irvcgularidades produei-
dn; durante el éortc por los discos cortadores 3,

Una de las etapas fundamentales de la invencién es
oonpriﬁir en fric estas tiras 2 para inoremantar as{ su 1§~
nit‘ de flusnola. Los ensayos efectuados han demostrade que
1a compresién debe lograrse splicande una presidn sobra las
caras de longitud menor, o sea las caras 7 y 8, para asepu-
var asi una buena gompresifn a travis de todo el waterial.

81 me realizarfa esta compresidn divectaments so-

., bre las caras 7 y 8, no se obtendria una distribuceién uni-
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forme de cargas por efecto de las irregularidades que pre-
sentan las nmismas. Por otra parte, debe gvitarae el cndurec§7 ;
miento indebido del metal qua constituye estas caras, puaﬁ&

gino serian necesarias cargas mucho mayores para llevar a ea;l'

'?'..

bo la etapa posterior de compresién, lo que transformaviqgﬁh

i.-r"‘. )
gstructura metalegrafica en forma excesiva, y no se concﬁf«\

|

tarfa el fin buscado.

£n consecuenasia, hubo que encontrar una solucién__
ra transformar las caras irrvegulares 7 y 8 en entes regulaégk
que permitan paateriorﬁente aplicar las cargas en forma uni-.
formemante distribuida, para llevar a ¢abo la etapa de com-
prasidn del material. Para ello, se ufiliza,un par de yvodi-
llos conformadores 8, 10, (figura 2a) montades en forma loca
sobre ajes 11, 12, sclamente eequemitioamgnte,rapreqqntadoc.
Estos rodillos 9, 10 transforman la geccién transga:aal subs-~
tancialmente rectangulaﬁ (figura €) en una seccién 13 con la
consiguracién {lustrada en la figura 7 y sodbre la que se vol-
verk mis adelante. lLos dos rodillos conformadores 9, 10,t$¢“
nen pﬁcfercntemeutq el mismo di&mntpo, por cjamp;o‘ihs .
Como la construccién de los dos vodillos es idﬁntica, se dés-
eribirk soiamcnte al rodillo 8. Este vodillo tieno una gar-
ganta conformadora 14 definida por dos paredes laterales,
substancialmente paralelas 1§ y un fondo céncavq 16. la sec-

cién transversal de la parganta 14 os substanaialmente igual

fa,ln mitad de la seccién 13 (figura 7).,

1
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Al salir la tira 2 del tambor € y antes de entrap
en la estacién conformadora, formada por los vodilles 9 y 18,

se vevisten sus caras 4, 5, 7 y 8 con un lubricante. Este ye-

£ -

vastiniento puede ser aplicado de las mis diversas maneras, P
pﬁv eiemple mediante una pistola de soplete o haciendo paafy/
diruatunontc la tira por un bafic, o tal como se ilustra cﬁL

qucuitioamnntt ent la figura 2a, medianta dos cilindros du/‘ 4

ftcltvq 17, 18, a los que se suministra el lubricante nadiai~¥
te uu dosifiander 19,

Los rodillos 17 y 18 estdn montados givatoriamcnu
te sobre ua soporte oseilable 20 que por efscto del resorte
21 uanticnuAa los ciliqdrna 17 y 18 an eontacto con las ca-
res de la tira 2, El lubricante utilizado pueds ser por edenm-
plo ﬁn.;enitu SAE 60. Pl objate de esta lubricacidn es qus
#e puada pealizar la conformacidn de la tira 2 oonvun aini-
in esfuarso.

84 se comparan lag €iguras 6 y 7 se pueds apreciar
qus las poraiones de material que estin ubicadas en las es-
quinas definidas por las cares 4 vy 7, 7y 5; 5y 8; y 8 y 4,
gson desplazadas, al pasar la tira 2 por la estacidn confor-
madora 9, 10, con lo cual la distancia entre las carvas &' y

$' (figura 7) es ligeramente mayor qua la distancia antre las

caras % ¥y 5 de la tirea 2 ilustrada en la figura 6. s por

' .116 que la distancia que media entre las parsdes laterales

45 de la gavganta 1%, as ligeramants mayor que la que media
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entre lag caras 4 y 5, para permitir precisamente ese dagla-

zamiento de material y a la vez cbtenor a través del fondo

16 la conformacién de las caras 7' y 8', a partir de las cavgff'
r;u 7y ﬁ. g

5 La carga que se aplica a estos rodillos 9, 10, es
la minima necesaris p;ra efectuar esta onformacisn y es de
apﬁéximadamentc 1000 kg si se quieren producir varillas da
alrededor de § mm de didmetro, del tipo corriente usado‘pana
Yormigén armads.

10 " Psta etapa conformadora hasta aqui deseripta no es
una etapa imprescindible en la presente inveneidn, si bien
convenients para poder pealizar aﬁora la etapa de ‘compresisén
en la forma mis Optima.

Paya facilitar la explicacién de las etapas siguien-

15 tes del invento, se ha ilustsado en la figura 7 que muestra
la seccifn 13 un ee mayor 22 y un eje menor 23, donde la
longitud del eje mayor 22 es aproximadamente fgual a la dis-
tancia que media entre las carhs 7y 8 (figura 6). Estos eien
22 y 28 se cruzan entve si.

20 : Para llevar a cabo la etap: de compresidn, se pasa

 ahera la tira por una estacién-compresora constituida por un
/par de rodillos ecompresores, motores 24, 25, En realidad es-

/
s

,: ta estaeién compresora 24, 25 astd alineada con la astacidén
z/:' - ’

conformadora 9, 10 y en consecucncia el dibujo debe intarprae-

28 tarse de esta manera. las gargantas compresoras de los rodi-
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llos 24, 25 afectan, vistas en seccién transversal, sendas
sonfiguraciones semielipticas con lo que, tal como se ilus- -
tra en la figura 3a, en 1las poreiones enfrentadas, defincn"
un espacie elfptico 26, Convenientemente el rodiilo superior
2% tisne un diémetro ligeramente mayor (257 pn) que el podi-
1lo infiriov 26 (235 mm) para que a; gicar ambos con @1 nis-
o nﬁinro>d¢ revoluciones (por cjapplo 72 r.p.m.) cxiutl,g-
na tnndungia de la pleza que sale de esta astacién, da cur-
varse hacia abajo, lo cualhln contrarresta mediante una me-

sa de desocarga 27 (figuva 3) que asegura la descargs rsoti-

linea de la varilla del rodillo inferior 25, En esta estaciédn
aéupiunora 2%, 25 se ajeroe una fuerte presidn sobre laz ca-
ru; 7' 8! que afectan forma de loﬁos convexos (figura 7)‘
yurlﬂtrinafornar Ja tira 2 #n una varilla de seccién trans-
varsal sliptioca y donde la aomprnai&h as tal que sl ele m§~
yop zil(figura 7) se transforms en al ele menor 28 (figura

§) vy el -jn‘ncnor 232 (figura 75 se transforma en el cia'mﬂ-
yor 29 (figura 8), Esta transformacidén tan substancial lleva
implicita una reduccidn de la seccidn transversal de la tiﬁ;,
transformindola en una varilla 30 metalogrificamente médifi~
cada para aumentar considerablamente su limite de fluencia.
En sl ejenplo que se estd desoribiendo se aplica una fuerza
de aproximadaments 2200 kg que significa, con respecto a la
fuerss qu;_ﬁc‘lpliaé en lx sstacién conformadora 9, 10 un in-

arexanto del 120%,
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Se dispone ahora de una varilla 30 cuyo 1£mige dt.
fluencia ha aleanzado el valor deseade, pero que todavia noe’
diupone de medios adecuados de anclaje, los que, de acuerdo
con el critario de la prenente invencién, deban pnoduairae
ain alterar las aaractariuticas fisicas de 1a varilla, por 2
lo mcnoa en uquallas ZOnAas que correapondanin a 10; futurna
mndios do anclaie y en el nﬁnlea de 1a varilla, ya que eaton
defiqan 1& parte pvimordial.

- Los mudioa da anclaje son aimplamente paqueﬁoa pl-
tonos 31 tal como se ilustra en 1a figuru i, donde se mues-
tra una varilla 32 terminada. Eatoa pxtones 31 tbrman aerias
da trat, eapaciados uniformemente untra 8i y cada :eria ala
vez estd enpaeiada de otra serie en una distancia que es ma-
yor que ln.di;tancia qué media eﬁtra';itonea auéeaivoa de u-
na miéma sériu. Ademis las series de yitanei estén alineadas
segiin doa generatrices diametralmente opuestas, enfrentando
aproximadamente una serie de pitones de una gAneratriz a un
espacio Interserial de la otra generatriz, Sobre la forma par-
ticulai de cada ﬁitén se §olvari mis adelante.

Ld.varillu resultante 32, ademds de loé pitones 31
deabe taner aproximadamenfe una Qeucién'ttaﬁuvmraal circular
(figura 12).

Para oonseguir todas las caéaéteristicas descriptas,

eg acertado formar los pistones 31 en las zonas qua correspon-

,fdcn a los extremos del eje mayor 29. Para conseguir esto, de
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acuerdo aon la realizacién especifion que se esti desoribien-
do, se pasa la varilla elfptics 30, cuyo eje mayor 29 estd f
en posicién'hovizontal. tal como se {lustra en la figuia 9,
por una icria de pares de rodillos orientadores 33, 34; 35, .
36;‘37, 38 (figura %) para que ol eje mayor 29 qus esté en
posicién horizontal (figura 9) adopte finalmente una posiaidn
vertical (figura 11). Para llevar a cabo esta rudriuntanién.

sin ajarcer ningln efecto de torsién permanente sobre la va-

~rilla, los pares de vodillos 33, 34; 35, 36; 37, 38 estin

montados locaments sobre yespectivos eies para que sus co-
rrespondientas gargantas solamente tengan que ejarcer una ac-
oién guiadora. El primer par de rodillos 32, 34 gostiens a

1a varilla 20 con el aje mayor 29 en pogicidn horizontal
(veliss también figura 9). E1 ssgundo par de rodillos 35, 36
sontiene & la varilla 20 con el aje mayor 29 en posicién in-
olinada (por efemplo #5%; figura 10) v &1 Gltimo par de ro-
dillos 37, 2% sostiane a la varilla 30 con ol eje mayor 29

an posicifn vertical (figura 11). S8 haoe esta giro simple-
nonte porque en las laninadoras existentes en ¢l mercado, los
ajes de los rodillos estén dispuastos en posicién horizontal,
de manera que se puads adaptar una de astas miquinaz para lle-
vay a cabo el procedimisnto de la presente invencién con 8é-

lo substituir los rodillos laminadores convencionalaes, por

4 los vodillon 3%, %0 a gar desoriptos mis adelante, Obviamen-

5

; ta los rodillos oriantadores 33, 3%; 35, 36; y 37, 32 flus-
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trados en la figura 4 estdn dispuestos a continuacién de la
estacién compresera 24, 25.

‘Sa dirige ahora la atencidn a la figura 127 que ;’f’
muestra en linea de trazos a la varilla 30 ds seccidn trgﬂ;-
versal eliptica, en posiei&n,veréical, igua1~que“en la figu-
ra 11, Esta varilla 30 ¢s pasada ahora por una estacisn for-
uadora de pitones constituida por un par de redilles rotores
39, 40 f!iguru 5) ubicada a continuacién de los redilles
orientadores ilustrados en la figura 3. Estos rodillos tie-
nen que girar a unavvalocidag mayor (por ejemplo 83 r.p.m,)
que los vrodillos motores 24 y 26,

Tambidn en esta c¢aso, el rodille supepiop 39 fiene

un difmetro mayor que el difmetro del rodillo inferior 40,

por ejemplo 239 mm y 23§ mm respectivanente, para conseguir

el mismo efecto que en la estacién compresora 2%, 25. A fin
de no sobrecargar el dibuje, no se ha ilustrado una mesa de

descarga similar a la mesa 27, ilustrada en la figura 3.

Cada redille 39, %0 es en si de construceion simi-

. lar y tienen sendas gargantas 41 (figura 5b), que en términos

generales son, en sccoidn transversal, samiaivcuiarea'pero en
cuyos fondos hay formada una pluralidad de perforaciones 42 '
dispuestas en series para formar los pitenes 31 ya menciona-

dos. Lbgicaments, las perforaciones 42 aorrespondientes al

“rodillo superior 39 estardn desfasadas con respecto a lasg per-

- foraciones del rodillo infericr 40 para obtener as{ la dis-
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tridbucién de los pitones 31, que se ilustra en la figura 1k,

- Pirigiendo ahora la atencibn a la figura 13, donde

se ve una ds las perforaciones 42, se puede apreciar que la

misma afecta en su parte de fonde la forma de un casquete as-

firico que tiene un radio ¥3 y ouya boca se ensancha para es-

tablecsr asi una zona de unidén con la pared de la garganta
propiamente dicha 81, dafinida por el vadfo 44, Se puedc’ﬁff/
apreciar que esta zona de ensanchamiento, en esta rea1i3a$16n$
ssth definida por un radio 4§ y cuyo centro de curvatura &6
estid ubicado fuera de la cavidad definida por la garganta 41,
mientras 1os centros de curvatura 47 y 48 del casquete y de
la garganta cutin ubicgda:_dcntvo de laa_c;vidadag’partincn»
tes. De ests modo se consigue formar pitones cuyas parades
laterales empalman en forma continua con la superficie cilin-
drica de la varilla. '

~ Volviendo a la figura 12, se pusde apreciar que la
ilv&llg «l{ptioa 30, por haber sido orientada previamente,
pueds penetrar en la boca de la canaleta 49, formada por los

rodillos 39, 40 con su eie qayér 29 en posicién varticil, de

modo que se aplica sobre las porciones periféricas opuastas

.4e este cuerpo, que abaraan a dicho eje mayor 29, la presion

7 necesaria para desplazar una parts del matal de estas porcio-

hos periféricas opuestas, dejando solamente metal en la por-

‘oién central pertinente, que ha de constituir los pitones 31,

. 1levéndoss el metal desplazado hacia afusra para ensanchar

)
*



10

i5

20

28

- 18 -

asi el cje menor 28 y transformar de eate modo a la seceidn . y

" elfptica 30 en una seccién civeular 32' provista de pitones

31. .
Siguiendo con el anflisis de la figura 12, ne naéa;;“
ri que la zona de la varilla terminada 32, que esta inscrip-
ta en la 1fnea punteada, practicamante no sufre transfbrm¢~
cioncs nctnloyrafieas durante su paso por o8 rodilloa 39 y
50 v es ésta la zona que eonatituye el niclee y loe pitones
de 1a varilla terminada 32. De aste modo se obtiene un pra-
ducto con un elevads limite de fluencia y nueves medios de
anclaje, donde estos Gltimos y sus zenas adfacentea del ni-~
cleo no son sometidas a fusrzas indebidas durante la trans-
formacisn que tiene lugar en los rodillos 39 y 40 de la sec-
cién formadora de pitones. lLa fuerza qu§ ge aplica a estos

rodilles 39 y 40, en el ejemplo dado, es de aproximadamente

. 3308 Xz o sea que sdlo hay un ineremento del 50% con respac-

to & la fuerza que se aplica en la estacidn acompresera 24,

25, 5i bien en valores absolutos existe aste incremento Aei
50%, no debe olvidarse que en valores ralatives este inmﬁew
mento ¢s mucho menor, porqua al entrayr la tiraz en la esta-
cifn conformadora 9, 10, tiene por ejemplo una durezé Rockwell
B de 40, al salir de esta estacién una dureza Rockwell W de
85 y al entrar esta tira en la estacién compresora 2%, 25

sigue teniendo una dureza Rockwell B de 55 para tener al sa-

‘1dr de la estacidn compresora una dureza da €5,

\
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En otras pelabras, si se compara sl valor de la dn~2:
Te3k en la entrada a la estacidén conformadora s; 10, qon al '
valév de la dureza a 1la walida de la estacién compresora 2%,
25, se apreciard un aumento de L0 alts Réckwall B. En cambio,
li entrar la varilla en la estacién formadora de pitones 39,
0, tiene, Aamo ya se ha dinho, una dureza Rockwell B de 65
y al salir sélo ha inavcm;nfado esa dureza ligeramente, mis
plrtiuulirncntu a 70 (Rookutli B), ﬁsto significa Qua ;1 ine
oremento de presién que ic apliaa an la estacisn formadora
d‘ piionqs es ol minimo nooiiario para poder fdrmur log pito-
nﬁu‘nn 1u‘£brm¢ sxplicada, teniendo presente qde se utiliza
un nufnriul que ya tiéne una dureza de 85 (ﬁéckwall B)..
 En la figura § se ha 1lustrado an forma esquemiti-
aaiunu cuchilla 50 que puede gortar la varilla emergente en
trﬁios de lohgitudea predeterminadag,
En 1a figura 15 se ilustra una disposicisn similayr
a 1‘ d-tcripta an relaaién con las tiguras 2a a S, i feren-
aiéndose stz de aquella solamsnte por &l hecho de que no

utiii:t una estacién de éodilloﬁ orientadores del tiho {lus~

“trado en la figura 4, y en cambio ge enplea, en 1a estacién

formadora de pitones, un par de rodillos 39' y 40' dispues-
tos en un planc horizontal. Por lo demis se han utilizado
1os mismos nimeros de neferencia que en las anteriores figu-

Tag, Pazén por la cual no es necesaric volver a desoribir es-

C tu disposiaién.
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Ademds ¢n indudable que a2l llevarse eete invento a
la préotica p&drén ser introducidas modificaéion&a en lo que
a ciertos detalles de constvuceidn y forma del mismo se re-
fieve, pero siampre y ouando sin apartarse de los péincipigs'
fundamentales, que se especifican clavamente en las cléusu-
las reivindicatorfas que siguen a aantinuaéién.

En resumen, la Patente de Invencién que se solici-

ta, vecaeré sobre las siguientes:

REIVINQICACIOHEﬁ

1. Un procedimiente para producir una va-
rilla metilica, preferiblemente de hiavfo. con alto limite
de fluencia y clevada adherencia pava,hormizén armade y lo
similar, carscterizade por comprender las etapas d€'cqmp:i-
mir, en fric, una tira metilica para reducir cu,aecoi&n trans-
versal y sumentar de este modo el limite de fluencia del ma-
terial) que lo integrz, formande un cuerpe cuya seccidn trans-
versal es subgtancialmente constante y define un eje zayor
y un eje menor qus se cruzan sntra &i, ¥ luego aplicar sobre
porcienes periféricas opusstas del cuerpo, qué abarcan a di-
cho ejo mayor, la presidn necamaria, para desplazar una pri-
mera parte del metal do estas porciones periféricas opuestas,
formande pitones espaciados por conservacién de una segunda
parte del mctgl en dichas porciones periféricae cpuestas,
constituyende dichos pitanes los medios que incrementan la

adherencia.
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2. Un procedimiento de acuerdo con la reivindica-
efén 1, caracterizade por el hecho de que se aplica sobre las
poroiones perifiricas opuestas del cuerpo, en zonas que no han
de definir pitones, una presidén suficiente para trangformar
dicha seccifn transversal que tiens un eje mayor y un eje me-
KOr QU S8 oYuzan, én una seccifn transverssl circular, mien-
tras que la presidn que se aplica sn las porciones perdiféri-
cas opusstas que han ds incluir los pitones es tal que estos
pitones quedan formados en las zonss coyrespondisntes a los
respentivos ejes mayorea de las pavtirentes secciones trans-
versales y al sobrante de matorial es degplazado hacia las
zonas de los respasctives sjes mencres para transformar la
seccibn transversal pertinente en cirewlar, y de cuyo dontor-
no sobresale el pitén vespaotive.

3, Un procedimiante de acuerdo con la reivindica-u
cidn 1 & 2, capacterizade por comprender las etapas previas
de cortar de una chapa tivas longitudinales de secaion trans-
varrsal :ub:fnncialnnnta rectangular, corpvespondiendo loe la-
dos de altura mencr ﬁ las cavas cortadas, y uniformar las su-
parfioles correspondientes a las caras cortadas.

8. Un procediniento de sauardo con la reivindica--

¢ién 3, earactarizadn por el hecho de que previo a la eatapa

_do comprasiin se reviate 1a tirs con un Jubricante y luego

ss aplica sobre las cares de suparficies uniformadas unz pre-

-#i6n de modo de transformer 1a secaidn rectangular, qua tie-
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ne un sje mayor y un eje menor que se cruzan, en una secaién
eliptica, hacidndose fluir el matéyial an forma tal que el,.
eje mayor de.la geccidn rectangular se transforma en el eje
nenor de la seceidn eliptica y el eje menor de la seceidn .
rectangular se transforma en ¢l eje mayor de la neccién1ei£p~'
tica, |

§. Un procedimiento de. acuerdo con la raivindica-
¢ién 3 5 4, caracterizado por el hecho de que se uniforman
las superficies de las caras cortadas, de mode do formar sen-
dos lomos convexos sbbre los qua se nplica.la‘pmasiég_ﬁe‘eom~
presién. |

6. Un procedimiento de acuerdo con la reivindica-

cifén 5, caracterizado por el hecho de que se efectfia la com-

pregién avanzando la tira a través de un par de vodillos com-
pregores.

7. Un prccedimiaqta de acuerdo con la reivindica-
0ién &, caracterizado por el hecho de que ss realiza la con-

formacién de las caras qortadas, la compresifén para trans-

formar la sececién rectangular en eliptiea y la formacién de

los pitones en forma qqntinua y sucesiva, »

8., Un procedimiento de acuerde con aualguiiﬁi de
las reivindicaciones 2 a/7; cagactarizadu por el hécho de
que se forman loa pitones en series alineadas, ard&nadap a
lo largo de dos generatrices diametralmentc opuestas de la

varilla, que tisne seccidén transversal circulay siende el es-
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paclo interserial mayor que el espacio entre pltones de una
serie v estando substancialmente ublcada una serie corres-
pondlente a una generatriz en la zona correspondiente al es=
pacio interserial de los pltones de la otra generatriz.

9, Un procedimiento de acuerdo con la reivindica-
¢ién 8, caracterizado por el hecho de que se forman series .

de tres pitones espaciados uniformemente entre si cada se~

rie a la vez estd espaclada de otra serie en una distancia
que es mayor que la distancia que media entre pitones sucesi-

vos de una misma serie,

10. Un procedimiento de acuerdo con cualquiera de la

reivindicacién 8 & 9, caracterizado por el hecho de que se for~

man las paredes laterales de los pitones de modo que empalman
en forma continua con la superficie cilindrica de la varilla.

11, Un procedimiento para producir una varilla mée
talica.

Segin consta en la presente memoria descriptiva y
reivindicaciones compuestas de 23 piginas foliadas y escri-
ﬁas a méquina por una sola cara,

Madrid, a 16 Diciembre de 1974

Peae

Firmnado: JOSE L. MOWA
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